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(54) Verfahren zum Herstellen eines Metallfonnteils 

(57) Die Erfindung t>etrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines MetalKormteils. t>ei dem das Metallfomnteil 
(2) in mehreren aufeinanderfolgenden Umformschritten 
durch Biegen. Pressen und/oder Tlefziehen aus einem 
ebenen Zuschnitt (4) aus Metallblech hergestellt wild, 
wobei ein nach Durchfuhrung eines Teils der Umform- 
schntte erzeugtes Zwischenprodukt (12) eine Mehrzahl 
von Im wesentlichen parallelen Blegelinien (10) und in 
einem zu den Biegelinien (10) senkrechten Querschnitt 
ein rinnenfOrmiges Profit Oder Teilprofil aufweisL Um die 
Biege- oder Venwindungssteifigkert des Zwischenpro- 
dukts (12) zu vergrOBern, so daS es sich bei spateren 
Umlormschritten weniger stark verziehen kann, wird 
das rinnenfOrmige Profll oder Teilprofil mit mindestens 
einem Versteifungsblech (18) versteift. das im wesentli- 
chen senkrecht zu den Biegelinien (10) In das Profil 
Oder Teilprofil eingesetzt und Starr am Metallblech befe- 
stigt wird, bevor das Metallfomnteil (2) durch wertere am 
Metallt)lech vorgenommene Umlbrmschritte fertigge- 
stellt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
eines Metaltfbrmteils, bei dem das Melallformteil in 
mehreren aufeinanderfblgenden Umformschritten durch 
Biegen, Pressen und/oder Tiefziehen aus einem ebe- 
nen Zuschnitt aus Metallblech hergesteltt wrrd. wobei es 
nach Durchfuhrung eines Teils der Umformschritte eine 
Mehrzahl von Im wesentlichen parallelen Biegelinien 
und In einem zu den Biegelinien senkrechten Quer- 
schnitt ein rinnenfOrmiges Prof Q Oder TeilprofO aufweist 
Die Erfindung betrifft werter ein MetalHbrmteil, umfas- 
send ein in mehreren aufeinanderfblgenden Umform- 
schritten aus einem ebenen Zuschnitt durch Biegen, 
Pressen und/oder Tiefziehen gefbrnntes Metallblech. 
das eine Mehrzahl von im wesentlichen parallelen Bie- 
gelinien und in einem zu den Biegelinien senkrechten 
Querschnrtt ein rinnenfOmniges Prof 0 Oder Teilprof B auf- 
weist 

Im Kraftfahrzeugt>au f indet eine Vielzahl von lang- 
gestreckten Metallfbnmteilen Verwendung. wie bei- 
spielsweise Mrtteltunnel, Ldngstragerhaiften, 
Ldngstrdger Oder Quertrdger mit einem rinnenfOmiigen 
Oder geschlossenen Profll Oder TeilprofO, die aus einem 
ebenen Zuschnitt aus Metallblech hergestellt werden. 
der infolge einer zunehmend komplizierteren Gestalt 
der meisten Formteile gewOhnlich in mehreren aufein- 
anderfolgenden Schrrtten durch Biegen, Pressen 
und/bder Tiefziehen so umgefbrmt wird. daB das gebil- 
dete Metallformteil parallel zu seiner Ldngsachse eine 
Mehrzahl von parallelen Oder im wesentlichen paralle- 
len Biegelinien aufweist, wetehe gewOhnlich die Kant en 
des Profils oder Teilproffils bilden. Diese aus Montage-, 
Steif igkeits- oder anderen GrQrKlen hduf ig komplizierter 
gefornnten Blechteile k6nnen stch insbesondere be! 
einer grCBeren Ldnge und/oder einer geringeren Blech- 
dicke wdhrend der Herstellungsphase aufgrund von 
Toleranzen der Blechdicke oder der Materialeigenschaf- 
ten Oder infolge einer /\bnutzung des Werkzeugs ver- 
ziehen, wodurch die MaBgenauigkert der 
fertiggestellten Telle verscNechtert wird. Dies hat 
jedoch zur Folge, daB beim Zusammenbau grOBere 
Toleranzen ausgeglichen werden mOssen, wodurch ins- 
t>esondere im Fall von erfbrderltehen Nacharbeiten der 
Arbeitsaufwand erheblich grOBer wird, und daB die 
Anzahl unbrauchbarer Teile ansteigt. 

Um das Gewrcht vom Blechstrukturteilen im Fahr- 
zeugt>au zu verringern und Material einzusparen, wird 
in der DE 43 07 563 A1 bereits vorgeschlagen, an stei- 
figkeitsrelevanten Stellen oder im Berek^h von Kraftein- 
leitungspunkten auf ein verhdltnismaBig dOnn 
dimensioniertes Grundblech ein oder mehrere Verstdr- 
kungsbleche f Idchig aufzulegen und mindestens vorldu- 
fig zu befestigen. die Bleche anschlieBend gemeinsam 
zum Blechstrukturteil umzufbrmen und nach dem 
Unrrfbrmen unlOsbar miteinander zu verbinden, bei- 
spietsweise durch DruckfCkgen (Clinchen), Einpressen 
und Verprdgen von Einstanzbolzen bzw. Einstanzmut- 



tem, SchweiBen oder Verkteben. 

Weiter ist aus der DE 42 28 396 A1 ein Herstel- 
lungsverfahren fur ein tiefgezogenes oder fbrmgestanz- 
tes Doppelblech-Strukturteil bekannt, bei dem ein 

5 Grundblech und ein Versteifungsblech ntit einem Loch- 
muster versehen und so i&ereinandergelegt werden, 
daB sich die LOcher nicht ubendecken. Nach einem Ver- 
binden der bekjen zueinander parallelen Bleche durch 
SchweiBen oder Qinchen werden diese gemeinsam 

10 tiefgezogen oder fbrmgestanzt und anschlieBend durch 
die LOcher hindurch mit Hilfe von Spreizstempein aus- 
einandergedruckt, um die Versteifungswirkung zu ver- 
bessern. Da jedoch in beiden Fdlten das Grundblech 
und die Verstdrkungsbleche fldchig gegeneinander 

15 aniiegen, eignen sich derartig verstfirkte Bleche nicht 
besonders gut, um mit geringem Materialeinsatz rin- 
nenfOrmige oder rohrfOrmig geschlossene Profile 
gegen Querbiegung und/oder Venwindung wdhrend der 
Herstellungsphase zu versteifen. 

20 Aus der DE-OS 24 1 3 343 der AnmeMerin ist welter 
ein Verfahren zum Befestigen eines U-Profils auf einem 
Steg aus mehreren parallelen Blechen bekannt, bei 
dem hydraulisch oder pneumatisch eine Zunge aus 
einem der Schenkel des U-Profils herausgestanzt und 

25 mit ihrem freien Ende unter Verformung des Stegmate- 
rials in den Steg hineingedruckt wird. Um ein /\uswei- 
chen des Stegmaterials zu emnOglk;hen, Ist der 
gegenuberliegende Schenkel an der Verformun^stelle 
ausgespart. 

30 Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die /\ufgabe 
zugrunde. bei einem Verfahren und einem Metallform- 
teil der eingar>gs genannten Art die Biege- oder Verwin- 
dungssterfigkeit eines nach Durcfifuhrung eines Teils 
der Umfbrmschritte erzeugten Zwischenprodukts mit 

35 rinnenfdrmigem Profil oder Teilproffil zu vergrOBem, so 
daB es sich bei spdteren Umfbrmschritten wentger stark 
verziehen kann. 

Diese Aufgabe wird im Hint>lick auf das Verfahren 
erfindungsgemaB dadurch gelOst, daB das rinnenfOr- 

40 mige Profil oder Teilprofil mit mindestens einem Verstei- 
fungsblech versteift wird, das im wesentlichen 
senkrecht zu den Biegelinien in das Profil oder Teilprofil 
eingesetzt und Starr am Metallblech befesttgt wird, 
bevor das Metallformteil durch wertere am Metallblech 

45 vorgenommene Umformschritte fertiggesteitt wird. Der 
Erfindung liegt der Gedanke zugrurKle. die Steifigkelt 
des nach einem Teil der Umformschritte erzeugten Zwi- 
schenprodukts mit dem rinnenfOnnigen Profil oder Teil- 
profil durch Versteifungs- oder Schottbleche zu 

50 vergrOBem, de quer durch das rinr>enfOrmige Profil 
Oder TeilprofO verlaufen und mindestens an einem Teil 
der Wdnde des Profils oder Teilprof ils des Zwischenpro- 
dukts belestigt werden, bevor die resttichen Umfbnm- 
schritte zur Fertigstellung des Metallformteils 

55 vorgenommen werden. Ldngere Metallformteile. wie 
Langstrdger oder Mrtteltunnel werden bevorzugt durch 
mehrere Versteifungst>leche verstdrkt, die zweckmSBig 
im wesentlichen im gleichen Abstand parallel zueinan- 
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der angeordnet sind. 

Urn zu vermeiden, daB das Zwischenprodukt zum 
Anbringen des oder der Versteifungsbleche aus dem 
Umfbrmwerkzeug, d.h. aus einer Presse Oder Biegema- 
schine entnommen werden muB, erfblgt die Befestigung 
des Oder der Versteifungsbleche vorzugsweise nicht 
durch SchweiBen sondern bevorzugt durch Umformen 
des Metallblechs urxl/oder des Versteifungsblechs, ins- 
besondere durch DruckfQgen oder Clinchen, weil die- 
ses Verfahren einen dhnlichen Bewegungsabtauf wie 
beim Tlefziehen, Pressen oder Stanzen aufweist und 
sich daher gut in das Umformwerkzeug integrieren laBt 
Alternativ ist jedoch auch eine Befestigung der Verstei- 
fungsbleche durch Kleben oder Nieten innerhalb des 
Umformwerkzeugs mOglich. 

Eine wertere vorteilhafte Ausgestattung der Erfin- 
dung sieht vor. daB das Versteifungsblech an minde- 
stens einem seiner Rflnder umgebogen ist, so daB es 
mindestens einen zum benachbarten Metallblech paral- 
lelen Lappen aufweist. der fidchig gegen das Metal!- 
fcilech aniiegtp so daB er sich ohne weiteres nrvt Hilfe 
einer der genannten Fugetechniken starr mit dem 
Metallblech verbinden IdBL 

Urn in erfindungsgemaB versteiften MetalHbrmtei- 
len, wie beispielsweise einem Mrtteltunnel eines Kraft- 
fahrzeugs, eine Verlegung von Kabeln. Schlduchen 
Oder dergleichen zu ermOgiichen, sieht eine weitere 
bevorzugte Ausgestattung der Erfindung vor, daB das 
Oder die Versteifungst)leche mindestens eine Durch- 
gangsOffnung oder eine randoffene Aussparung aufwei- 
sen, die sich vorzugsweise zu einer offenen Serte des 
rinnenfOrmigen Prof ils oder Teilprof ils hin Offnet, urn das 
Verlegen der Kabel. Schiauche oder dergleichen zu 
erieichtem. Zur Gewichtseinsparung kOnnen die Ver- 
steifungsbleche vor dem Anbringen mit wetteren Durch- 
gan^Offnungen oder Perforationen versehen werden. 
ohne die Steifigkett des Zwischenprodukts zu beein- 
trdchtigen. 

Im fblgenden wird die Erfindung anhand einiger in 
der Zeichnung dargestelHer Ausfuhrungsbeispiele 
ndher eriautert. Es zeigen: 



Rguren la - Id 



ng.2: 



Rguren 3a und b: 



: Ansichten mehrerer aufeinander- 
fblgender Arbettsschritte zur Her- 
stellung eines Metallfornnteils in 
perspektivischer Darstellung; 

einen Schnitt durch das Zwischen- 
produkt aus Rg. 1c entlang der 
Linie 2-2 mit einem etwas abge- 
wandelten Versteifungsblech; 

eine perspektivische Ansicht eines 
werteren abgewandelten Verstei- 
fungsblechs und einen vertikalen 
Schnitt durch einen Teil des einge- 
setzten Versteifungsblechs; 



Rguren 4a -4d: Ansichten mehrerer aufeinander- 
folgender Schritte bei der Herstel- 
lung eines anderen MetalHormteils 
von dessen Stirnserte aus gese- 
5 hen. 

Der in den Rguren la bis 1d schematisch darge- 
steltte Arbettsablauf bei der Herstellung eines als Mittel- 
tunnel fOr einen Personenkraftwagen vorgesehenen, in 

10 Rg. 1d in fertigem Zustand dargesteltten MetalHormteils 
2 unnfaBt im wesentlichen die fblgenden Art>eitsschritte: 
ein in Rg. la dargestellter rechteckiger langgestreckter 
Zuschnitt 4 aus einem dunnen ebenen Stahlblech mit 
zwei Langssertenrandern 6 und zwei schmaleren Stirn- 

15 seitenrdndern 8 wird in ein Tiefziehwerkzeug (nicht dar- 
gesteltt) eingelegt und enttang von zwei, zu den 
Ldngsseitenrandern 6 parallelen Biegelinien 10 in die in 
Rg. Ibdargestellte Formtiefgezogen, sodaBdasgebil- 
dete Zwischenprodukt 12 einen rinnenfOrmigen Quer- 

20 schnitt mit einer Bodenwand 14 und zwei gleictihohen, 
unter einem Winkel von etwa 60 Qrad entlang der Bie- 
gelinien 10 aus der Ebene der Bodenwand 14 nach 
oben abgebogenen Langssertenwdnden 16 aufweist. 
Um zu verhindern, daB sich das langgestreckte 

25 Zwischenprodukt 1 2 t>ei nachfolgenden Art>ettsschritten 
und insbesondere bei weiteren Umformschritten inlblge 
von Tolerazen der Blechdk^ke oder der Materialeigen- 
schaften oder infblge einer Abnutzung des zum Umfor- 
men verwendeten Werkzeugs verzieht, werden ein oder 

30 mehrere Versteifungsbleche 18 (in Rg. 1c sind drei Ble- 
che 18 dargestellt) in das rinnenfOrmige Profit des Zwi- 
schenprodukts 12 eingesetzt und entlang eines Teils 
ihres Umfangs starr mtt diesem verbunden, t>evor die 
auBersten Rander 20 der LJtngssettenwande 1 6 doppelt 

35 umgebogen md ein an die doppett umget>ogenen Ban- 
der 20 angrenzender Streifen 22 der Ldngsseitenwdnde 
16 nach auBen abget)ogen wird, wie in Rg. Id darge- 
stellt. 

Die ebenfails aus Stahlblech mit einer gleichgroBen 

40 Oder ggf. etwas grOBeren Dicke hergesteltten Verstei- 
fungs- Oder Schottbleche 18 bestehen im wesentlichen 
aus einem trapezfOrnnigen Mittetteil 24 nnit einem dem 
rinnenfOrmigen Querschnttt des Zwischenprodukts 12 
im wesentlichen entsprechenden auBeren UmriB und 

45 drei, am kOrzeren unteren Rand sowie an den beiden 
schr^en Seitenrandern des Mittelteils 24 im rechten 
Winkel zur Ek>ene desselben abgebogenen streifenfOr- 
migen Lappen 30, 32, deren Lange im wesenttk)hen der 
Lange des unteren Randes bzw. der schragen Setten- 

50 rander des Mittelteils 24 entspricht. Zur Vereinfachung 
der Herstellung stehen die Lappen 30, 32 zweckmaBig 
nach einer Breitseite zu uber den Mittelteil 24 des Ver- 
steifun^blechs 18 Qber, jedoch ist es auch mOglk;h. 
zum Beispiel den Lappen 30 am unteren Rand in entge- 

55 gengesetzter Richtung zu den Lappen 32 an den schra- 
gen Seitenrandem abzubiegen. 

Die Versteifungsbleche 18 werden senkrecht zu 
den Biegelinien 10 in das rinnenfOrmige Profil des Zwi- 
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schenprodukts 12 und damit senkrecht zu dessen 
Ldngsachse 34 eingesetzt, so daB die Lappen 30. 32 
fldchig gegen die Bodenwand 14 und die beiden Ldngs- 
sertenwdnde 1 6 des Zwischenprodukts 1 2 aniiegen und 
ein Umkippen der Versteitungsbleche 18 verhindem. 5 
Nach dem Einsetzen der Versteifungsbleche 18 werden 
die beiden Fomihdiften des Tlefziehwerkzeugs, von 
denen die obere drei Querschlitze fQr den Eintritt der 
Versteifungsbleche 18 aufweist, erneut zusammenbe- 
wegt urn die Lappen 30. 32 der Versteifungsbleche 18 w 
gegen die t>enacht>arten Wande 14. 16 des Zwischen- 
produkts 12 anzupressen, bevor sle vorzugsweise 
durch Umformung von Teilen der gegeneinander aniie- 
genden Bleche Innerhalb des Tlefziehwerkzeugs Starr 
am Zwischenprodukt 1 2 befestigt werden. 75 

Die Befestlgung der Versteifungsbleche 18 durch 
Umformung innerhalb des Tlefziehwerkzeugs erfblgt 
vorzugsweise durch Druckfugen (Clinchen). Dazu 1st 
die untere Formhaifte des Tlefziehwerkzeugs im 
Bereich jedes Lappens 30, 32 mit zwel t>eweglichen 20 
Stempein versehen, die nach dem Absenken des cbe- 
ren Fomnteils in das rinnenfOrmige Profit hydraulisch 
betatigt werden und senkrecht zu* Et>ene der Lappen 
30, 32 und der Wdride 14, 16 von auBen her in diese 
eindringen, um Teile 24, 26 der beiden Bleche nach 25 
innen in eine entsprechend angeordnete und etwas gr6- 
Bere Abmessungen als der Stempel aufweisende Aus- 
sparung in der oberen Formhdifte zu drucken, wobei die 
von den Stempein nach innen gedrOckten Teile 24. 26 
durch eine geeignete Gestaltung der vorderen Enden 30 
der Sterrpel teilwelse vom umgebenden Blech abge- 
schert werden und teilweise mit diesem verbunden Uei- 
t>en, wie in Rg. 2 dargestellt und beispielsweise in den 
US-Patenten 5,305.51 7 Oder 5.408,735 ndher beschrie- 
ben, deren Offenbarung im Hir^ick auf die Befestigung 3S 
der Versteifungsbleche durch Dnx:kfugen (Clinchen) als 
Teil der Offenbarung dieser Anmeldung aufgenommen 
werden soli. 

Die Verbindung zwischen den Versteifungsblechen 
18 und dem rinnenfOrmigen Zwischenprodukt 12 kann 40 
auch dadurch hergestellt werden, daB am Versterfungs- 
blech 18 an Stelle der brerten Lappen 30, 32 schmalere 
Qt>erstehende Zungen 40 mrt einer EinschnOrung 42 im 
rechten Winkel zum Mittetteil 24 abgebogen werden, 
wie In Rg. 3a dargestellt, und t>eim vorangehenden 45 
Tlefziehschritt zum Beispiel in der Mitte der Bodenwand 
14 und der Seitenwdnde 16 quer zur Langsachse 34 
streifenfOrmige Stege 36 entlang ihrer Ldngsrarxier 38 
vom umgebenden Metallblech abgeschert und nach 
innen ins Profil hineingedruckt werden, so daB zwi- 50 
schen der Innenseite der Wdnde 14, 16 und den nach 
auBen weisenden Rdchen der Stege 36 Schlitze 44 
gebiMet werden, in welche sich die Zungen 40 einfOh- 
ren lassen, wie in Rg. 3b dargestellt. um die Verstei- 
fungst>leche 18 an den vorgegebenen Stellen des 55 
Zwischenprodukts vorlduf ig zu fixieren und ihr Umkip- 
pen zu verhindem. Nach dem Einsetzen der Verstei- 
fungsbleche 18 kann das obere Formteil emeut in das 



Profil hinein abgesenkt werden, um die Stege 36 auf 
den Zungen 40 festzuklemmen, wobei diese Klemmver- 
birxiungen ausreicherxJ sind, um dem Zwischenprodukt 
12 for die nachfolgerKJen Umlbrmschritte eine grOBere 
Biege- und Venwindungssteifigkeit zu verleihen. Eine 
Befestigung der Versteifungsbleche an den in die 
Schlitze 44 geschobenen Zungen 40 durch Druckfugen 
ist ebenfalls mOglich, um die spatere Steifigkert des 
Bauteils welter zu vergrOBern. 
Afternativ kann die Befestigung der Versteifungsbleche 
auch durch Qinch-Verbinder erfolgen, wie sie beispiels- 
weise in der CA 2127488 Oder in der WO 9527147 
beschrieben sirxJ, sowie auBerhalb des Tlefziehwerk- 
zeugs durch SchweiBen, Kleben Oder Nieten, wobei 
jedoch die t^eiden zuerst beschriebenen Fugetechniken 
unter Umformung von gegeneinander aniiegenden 
Blechteilen des Zwischenprodukts 12 und des Verstei- 
fungsblechs 18 bevorzugt wird. 

Im Zuge des Befestigens der Versteifungsbleche 18 
am rinnenfOrmigen Profil 12 durch DruckfOgen kOnnen 
gleichzeitig DurchtrittsOffnungen in der Bodenwand 14 
Oder in den Ldngsseitenwdnden 16 des Profils 12 aus- 
gestanzt werden, durch die beispielsweise Kabel Oder 
Schl&iche in den spdteren Mitt^nnel eintreten oder 
aus diesem herausgefOhrt werden kOnnen. Um ein Ver- 
legen von Kabein oder Schlduchen entlang des Mrttel- 
tunnels zu ermOglichen, weist das in Fig. 2 dargestellte 
Versteifungsblech 18 eine halbkreisfOrmige rarvioffene 
Aussparung 46 auf, die nach der Fertigstellung einen 
Hindurchtritt von Kabelbundein oder Schlduchen durch 
das Versteifungsblech 18 ermOglrcht 

Nach dm Befestigen der Versteifungsbleche 18 
wird das versteifte Zwischenprodukt 12 weiteren 
Umformschritten unterzogen, t>ei denen, wie erwflhnt, 
die Rdnder 20 der Langss^enwande 16 doppett umge- 
bogen und der an die doppelt umgebogenen Bander 20 
angrenzende Strelfen 22 der Langsseitenwande 16 
nach auBen at>gebogen wird, wie in Rg. Id dargestellt. 
Werter kOnnen an vorgegebenen Stellen Sicken elnge- 
preBt Oder Aussparungen ausgestanzt werden. zum 
Beispiel um das Positk>nieren des fertigen Mitteltunnels 
bei der spdteren Montage zu erieichtem. 

Durch die Ant}rir^ung der Versteifungsbleche 18 
vor den restlichen Umformschritten oder sonstigen 
Arbertsschritten kann ein Verziehen des Zwischenpro- 
dukts 12 verhindert und damit die MaBgenauigkeit des 
fertiggestellten MetalHbrmteils verbessert werden. 

Bei dem Ausfuhrungst>eispiel in den Rguren 4a t}is 
4d ist das fertige MetalHormteil 2 (in Rg. 4d in Stirnsei- 
tenansicht dargestellt) im Unterschied zu dem vorange- 
hend beschriet}enen AusfQhrungsbetspiel ein Ldngs- 
oder Quertrdger mit einem geschlossenen quadrati- 
schen Querschn'itt der gleiohfalls mit Versteifungsble- 
che 18 versehen ist, die einen entprechend 
quadratischen Mittelteil 24 aufweisen, senkrecht zu den 
von den Biegetinien 10 gebildeten parallelen Kanten in 
das im Querschnitt U-fOrmige Profil des Zwischenpro- 
dukts 12 eingesetzt und zum Beispiel durch Druckfu- 



4 



7 



EP0888 835A1 



8 



gen, wie oben beschrieben, starr mit diesem verbunden 
wefden. bevor nach oben Qber die Versteifungsbleche 
18 uberstehende RandstreHen 50 Ober den Verstei- 
fungsblechen 18 zusammengebogen und an ihren Rdn- 
dem 52 miteinander verbunden werden. 5 

Im Untenschied zu dem zuvor beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispiel sind die quadratischen Versteifungs- 
bleche 18 hier pertoriert, wie in Rg. 4c und d dargestellt 
wodurch ohne EinbuBen im Hinbfick auf die Biege- Oder 
Venvindungsstelfigkeit eine Reduzierung des Gewichts 10 
des Trdgers niOglich isL 

Patentanspruche 

1. Veriahren zum Herstellen eines MetalKbrmtells, bei is 
dem das Metallfomntell in mehreren aufeinanderfbl- 
genden Umfbrmschrrtten durch Biegen, Pressen 
und/oder Tiefziehen aus einem ebenen Zuschnitt 
aus M^allblech hergesteitt wird. wobet es nach 
Durchfuhrung eines Teiis der Umformschritte eine 20 
Mehrzahl von im wesentlichen parallelen Biegeli- 
nien und in einem zu den Biegelinien senkrechten 
Querschnrtt ein rinnenfOrmiges Prof il Oder Teilprcf D 
aufweist, dadurch gekennzeichnet daB das rinnen- 
fOrmige Profil Oder Teilprofil mit mindestens einem 25 
Verstetfungsblech (18) versteift wird, das im 
wesentlichen senkrecht zu den Biegelinien (10) in 
das Profil oder Teilprofil eingesetzt und starr am 
Metallblech befestigt wird. bevor das MetalHbmnteil 

(2) dirch weitere am Metallblech vorgenommene 30 
Umformschritte fertiggestellt wird. 

2. Verlahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifungsblech (18) durch 
Umformen des MetallUechs und/bder des Verstei- 3s 
fungsblechs (18) am Metallblech befestigt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Versteifungsblech (18) durch 
Druckfugen (Clinchen) am Metallblech befestigt 40 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifungsblech (18) durch 
Kleben am Metallblech befestigt wird. 45 

5. Verfahren nach Anspruch 1. dacfajrch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifungsblech (18) durch 
Nieten am Metallblech befestigt wird. 

50 

6. Verlahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. daB an mindestens 
einem der zum Metallblech benachbarten Rdnder 
des Versteifungsblechs (18) ein Lappen (30. 32) 
umgebogen wird. der nach dem Einsetzen des Ver- 55 
sterfungsblechs (18) flSchig gegen das Metallblech 
aniiegend starr mit diesem verbunden wird. 



7. Verlahren nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifun^blech (18) im 
Bereich des Lappens (30. 32) durch Druckfugen 
am Metallblech befestigt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Versteifungs- 
blech (18) an mindestens einem seiner zum Metall- 
blech benacht>arten Rander mit einer 
abgebogenen 2^nge (40) versehen wird. die beim 
Einsetzen des Versteifungsblechs (18) in einen bei 
einem der vorangehenden Unrrfbrmschritte im 
Metallblech gebildeten Schlitz (44) eingefuhrt und 
anschlieBend im Schlitz (44) festgeklemmt wind. 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet. daB anschlieBend ein Teil 
(50) des Metallblechs Qber das eingesetzte Verstei- 
fungsblech (18) gebogen wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB gegeneinander aniiegende, zu den 
Biegelinien (10) im wesentlichen parallele Rdnder 
(52) des Metallblecfrs starr miteinander vertxinden 
werden. 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Versteifungs- 
t)lech (18) in einer zur DurchfOhrung mindestens 
eines TeDs der Unrrfbrmschritte verwerxieten 
Umfbrmvorrichtung in das rinnenfOmtige Profil Oder 
TeilprofO ^ngesetzt und am Metallblech befestigt 
wird. 

12. Metallfbrmteil, umfassend ein in mehreren aufein- 
anderfolgenden Umfbrmschrrtten durch Biegen. 
Pressen und/oder Ti^iehen aus einem ebenen 
Zuschnitt geformtes Metallblech, das eine Mehr- 
zahl von im wesentlichen parallelen Biegelinien und 
in einem zu den Biegelinien senkrechten Quer- 
schnrtt ein rinnenfOrmiges Profil Oder Teilprofil auf- 
weist, gekennzeichnet durch mindestens ein 
Versteifungsblech (18). das innerhalb des rinnen- 
fOrmigen Profits oder Teilprofils im wesentlicfien 
senkrecht zu den Biegelinien (10) eingesetzt und 
Starr am Metallblech befestigt ist 

ia Metallfbrnrrteil nach Anspruch 12. d^urch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifungst)lech (18) am 
Metallblech festgedincht ist 

14w MetaiHbrmteil nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifungsblech (18) durch 
einen Kleber am Metallblech befestigt ist. 

15. Metallfbrmteil nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Versteifungsblech (18) durch 
Nieten am Metallblech befestigt ist. 
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1 6. Metaltfbrmteil nach einem der Anspruche 1 2 bis 1 6, 
dadurch gekennzeichnet. daB das Versterfungs- 
blech (18) an mindestens einem seiner zum Metall- 
blech benachbarten Rdnder einen im Winkel 
abgebogenen Lappen (30, 32) aufweist. der f lachig 5 
gegen das Metallblech anliegt und starr an diesem 
befestigt ist. 

17. Metalffbrmteil nach Anspruch 16. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Lappen (30, 32) durch Druckfu- 10 
gen am Metallblech befestigt ist. 

1 8. MetalHbrmteil nach einem der Anspriiche 1 2 t>is 1 6. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Versterfungs- 
blech (1 8) an mindestens einem seiner zum Metall- 75 
blech benachbarten Rdnder eine im Winkel 
at)gebogene Zunge (40) aufweist, die in einai 
Schlrtz (44) des Metallblechs eingreift und In die- 
sem festgeklemmt ist 

20 

1 9. MetalHbrmteil nach einem der AnsprOche 1 2 bis 1 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB das rinnenfOrmlge 
Profil Oder Teilprcfil chirch Umbiegen eines Teils 
(50) des Metallblectis Qt>er das Versteifungst)lech 
(18) zu einem rohrfOrmigen Profil geschlossen ist. 2S 

20. MetalHbrmteil nach einem der AnsprOche 1 2 bis 1 9, 
dadu'ch gekennzeichnet, daB das Versteifungs- 
blech (18) eine Oder mehrere DurctigangsOffnun- 
gen (46) t>egrenzt. 30 

21 . MetalHbrmteil nach einem der Anspruche 1 2 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Versteifungs- 
Uech (18) perforiert ist. 

35 
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FIG. 4a 
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FIG. 4b 
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FIG. 4c 
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FIG. 4d 
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